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Verfahren und Vorrichtung zur Verbesserung der Eigenschaften einer in 
einer Blattbildungseinrichtung hergestellten Faserstoffbahn 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Verbesserung der Eigenschaften einer in 
einer Blattbildungseinrichtung aus einer Faserstoffsuspension hergestellten 
Faserstoffbahn, insbesondere einer Papier-, Karton- oder Tissuebahn, wobei die 
sich aus der Faserstoffsuspension bildende Faserstoffbahn mittels mindestens 
eines Siebs uber eine Vielzahl von Siebfuhrungs- und Entwasserungselementen 
in Sieblaufrichtung gefuhrt wird. 

Weiterhin betrifft die Erfindung eine Vorrichtung zur Durchfuhrung des erfindungs- 
gemaBen Verfahrens. 

Die Eigenschaften (Qualitat) einer aus einer Faserstoffsuspension hergestellten 
Faserstoffbahn werden maGgeblich von Relativbewegungen zwischen der Faser- 
stoffsuspension und dem mindestens einen Sieb der Blattbildungseinrichtung be- 
stimmt. So verbessern sich die Formation und der Berstdruck mit zunehmender 
Differenz zwischen Strahl- und Siebgeschwindigkeit (|Av| = |v strahl - v Sieb |) bis zu 
einem Optimum. Andere Eigenschaften, wie zum Beispiel die fur Liner und Test- 
liner wichtige KenngroBe SCT quer (Short Span Compression Test), haben ihr 
Maximum etwa bei |Av| = 0 m/min. Dies gilt unabhangig vom Formerkonzept. 
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Bei Papiermaschinen fur graphische Papiere werden teilweise Schuttelvorrich- 
tungen eingesetzt, um durch die zusatzlich erzeugte Scherbeanspruchung die 
Formation zu verbessern. 

Eine derartige Schuttelvorrichtung, in Fachkreisen auch Schuttelbock genannt, ist 
5 beispielsweise aus der deutschen Offenlegungsschrift DE 197 04 730 A1 
(PB10484 DE) der Anmelderin bekannt. Die offenbarte Schuttelvorrichtung zum 
Hin- und Herbewegen eines Korpers entlang einer Achse desselben, insbeson- 
dere einer Walze einer Papiermaschine, weist einen ersten, mit dem Korper in 
Richtung der Korperachse verbundenen Exzenterantrieb mit einem ersten Motor 

10 und einer ersten Schuttelfrequenz und einen zweiten, mit dem Korper in Richtung 
der Korperachse verbundenen Exzenterantrieb mit einem zweiten Motor und einer 
zweiten Schuttelfrequenz auf, wobei die Exzenterlage der zwei Exzenterantriebe 
gegeneinander verstellbar ist, um den Hub der Hin- und Herbewegung des Kor- 
pers einzustellen. Die Schuttelvorrichtung weist weiterhin eine Regeleinrichtung 

is auf, mittels der die Winkellage des zweiten Motors durch eine von der Winkellage 
des ersten Motors abhangige Folgeregelung einstellbar geregelt ist. 
Nachteilhaft an den bekannten Schuttelvorrichtungen ist, dass sich die Formation 
mit der zweifachen Schuttelfrequenz periodisch andert. Im Beispiel: Bei einer 
Schuttelfrequenz von f = 300 1/min und einer Siebgeschwindigkeit von v = 900 

20 m/min bewegt sich das Sieb zwischen maximaler und minimaler Querbeschleuni- 
gung um 0,75 m weiter. 

Es ist also Aufgabe der Erfindung, ein Verfahren und eine Vorrichtung zur Ver- 
besserung der Eigenschaften einer in einer Blattbildungseinrichtung aus einer 
25 Faserstoffsuspension hergestellten Faserstoffbahn, insbesondere einer Papier-, 
Karton- oder Tissuebahn, darzustellen, wobei die Eigenschaften, die eine ver- 
starkte Faserausrichtung quer zur Sieblaufrichtung des Siebs benotigen, ver- 
bessert werden, ohne jedoch die Eigenschaften, die von einer starkeren Relativ- 
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bewegung zwischen der Faserstoffsuspension und dem mindestens einen Sieb 
der Blattbildungseinrichtung profitieren, wesentlich zu beeintrachtigen. 
Zu den erstgenannten Eigenschaften (Querfestigkeiten) zahlen zum Beispiel 
SCT quer , ReiBlange quer und Biegesteifigkeit quer , wohingegen zu den zweitgenannten 
5 Eigenschaften zum Beispiel die Formation zahlt. 

Diese Aufgabe wird bei einem Verfahren der eingangs genannten Art erfindungs- 
gemaB dadurch gelost, dass in der Faserstoffsuspension Querstromungen relativ 
zur Sieblaufrichtung des Siebs zwecks Erreichung besserer Bahneigenschaften 
^ 10 und hoherer Querfestigkeiten erzeugt werden. 

Diese Querstromungen unterwerfen die Faserstoffsuspension zusatzlichen 
Scherbeanspruchungen, die vorhandene Faserflocken aufreiBen und eine star- 
kere Faserausrichtung quer zur Sieblaufrichtung des Siebs mit dem Ergebnis 
besserer Bahneigenschaften und hoherer Querfestigkeiten bewirken. 

15 

Vorzugsweise werden die Querstromungen mittels mindestens einem in quer zur 
Sieblaufrichtung strukturierten und/oder gerichteten Siebfuhrungs- oder Entwas- 
serungselement erzeugt, da durch dieses Element quer zur Sieblaufrichtung wir- 
kende hydrodynamische Impulse in die Faserstoffsuspension eingeleitet werden, 
20 welche die genannte starkere Faserausrichtung hervorrufen. 

Die erfindungsgemaBe Aufgabe wird bei einer Vorrichtung der eingangs ge- 
nannten Art erfindungsgemaB dadurch gelost, dass mindestens ein Siebfuhrungs- 
oder Entwasserungseiement quer zur Sieblaufrichtung strukturiert und/oder ge- 
25 richtet ist, um dadurch Querstromungen relativ zur Sieblaufrichtung des Siebs 
zwecks Erreichung besserer Bahneigenschaften und hoherer Querfestigkeiten zu 
erzeugen. 
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Die Strukturierungen in dem Siebfuhrungs- oder Entwasserungselement sind be- 
vorzugt als Vertiefungen und/oder als Erhebungen ausgebildet, wobei die Er- 
hebungen als Noppen und/oder ballige und/oder kalottenformige und/oder lang- 
liche Strukturierungen ausgebildet sind. Diese Ausbildungsarten stellen ein wirk- 
5 sames Medium zur Erzeugung von Querstromungen relativ zur Sieblaufrichtung 
des Siebs in der Faserstoffsuspension dar und sind uberdies noch kostengunstig 
herstellbar und betreibbar. 

Das Siebfuhrungs- oder Entwasserungselement kann in bevorzugter Ausfuhrung 
^ 10 als eine Platte, insbesondere Tragerplatte, als eine Leiste, insbesondere Trager- 
leisten, als schrag stehende Kurzfoils oder Kurzleisten oder als ein rotierendes 
Element wie eine gerillte oder spiralformig gerillte Walze ausgebildet sein, da 
diese Ausfuhrungsarten problemlos in eine Blattbildungseinrichtung eingebaut 
werden konnen. Weiterhin konnen sich das rotierende Element und das Sieb mit 
15 gleicher oder ungleicher Geschwindigkeit (Gleichlauf, Vorlauf, Nachlauf) in 
gleicher Richtung oder in gegenlaufiger Richtung drehen beziehungsweise be- 
wegen. Naturlich kann sich das rotierende Element auch in einem Kriechgang 
drehen, eventuell sogar mit angebrachter Reinigungsvorrichtung. 

20 Hinsichtlich der Anordnung des strukturierten und/oder gerichteten Siebfuhrungs- 
oder Entwasserungselements ist es von Vorteil, wenn es in Sieblaufrichtung seit- 
lich nicht versetzt oder seitlich versetzt gestaffelt oder seitlich versetzt alternierend 
angeordnet ist. Diese Anordnungsarten sind prinzipiell leicht realisierbar und kon- 
nen ohne weiteres an verschiedene Anwendungsfalle angepasst werden. 

25 

Hinsichtlich der Erzeugung von Querstromungen relativ zur Sieblaufrichtung des 
Siebs ist es auch vorteilhaft, wenn das strukturierte und/oder gerichtete Sieb- 
fuhrungs- oder Entwasserungselement im Wechsel oder in einem Muster mit 
einem nicht strukturierten und/oder nicht gerichteten Siebfuhrungs- oder Entwas- 
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serungselement angeordnet ist. Durch diese Anordnung konnen ohne groBere 
Investitions- und Betriebskosten geringere und/oder kontrollierbarere Querstro- 
mungen relativ zur Sieblaufrichtung des Siebs zur Erzeugung besserer Bahn- 
eigenschaften und hoherer Querfestigkeiten erzeugt werden. 

5 

Urn die Querstromungen relativ zur Sieblaufrichtung des Siebs in der Faserstoff- 
suspension merklich zu erhohen, ist das strukturierte und/oder gerichtete Siebfiih- 
rungs- oder Entwasserungselement nachgiebig und/oder test abgestutzt, wobei 
dessen Positionen im zweiten Fall relativ zum Sieb einstellbar ist, beispielsweise 
10 durch Verschieben oder Verschwenken. 

Urn weiterhin eine Intensivierung der Querstromungen relativ zur Sieblaufrichtung 
des Siebs zu erreichen, ist das strukturierte und/oder gerichtete Siebfuhrungs- 
oder Entwasserungselement mit Vakuum beaufschlagt. Die Vakuumbeauf- 
15 schlagung erfolgt unter Kostenpunkten bevorzugterweise mittels mindestens eines 
vorzugsweise geregelten/gesteuerten Vakuumkastens. 

Das strukturierte und/oder gerichtete Siebfuhrungs- oder Entwasserungselement 
kann in weiterer vorteilhafter Ausgestaltung der Erfindung als eine Breitstreck- 
20 walze, als ein Breitstrecksauger mit Fischgratmuster oder als eine gebogene 
Breitstreckleiste ausgebildet sein, da auch diese Ausfuhrungsarten problemlos 
und funktionsfahig in eine Blattbildungseinrichtung eingebaut werden konnen. 

Das strukturierte und/oder gerichtete Siebfuhrungs- oder Entwasserungselement 
25 kann in einer als Hybridformer ausgebildeten Blattbildungseinrichtung eingebaut 
sein, wobei wenigstens ein Element nur auf der Langsiebseite oder nur auf der 
Hybridformerseite oder auf beiden Seiten angebracht ist. 



PB11183 DE 



-6- 

Jedoch kann es auch in einer als Spaltformer ausgebildeten Blattbildungseinrich- 
tung eingebaut sein, und dabei wenigstens ein Element nur auf einer Siebseite 
oder auf beiden Siebseiten angebracht sein. 

Es versteht sich, dass die vorstehend genannten und nachstehend noch zu er- 
lauternden Merkmale der Erfindung nicht nur in der jeweils angegebenen Kombi- 
nation, sondern auch in anderen Kombinationen oder in Alleinstellung verwendbar 
sind, ohne den Rahmen der Erfindung zu verlassen. 

Weitere Merkmale und Vorteile der Erfindung ergeben sich aus den Unteran- 
spruchen und der nachfolgenden Beschreibung bevorzugter Ausfuhrungsbeispiele 
unter Bezugnahme auf die Zeichnung. 

Es zeigen 

Figuren 1 bis 7: verschiedene Ausfuhrungsformen der erfindungsgemaBen 
Vorrichtung mit einer Vielzahl von Siebfuhrungs- und Ent- 
wasserungselementen. 

Die Figur 1 zeigt ausschnittsweise eine Draufsicht auf eine Vorrichtung 1 zur Ver- 
besserung der Eigenschaften einer in einer nicht naher dargestellten, dem Fach- 
mann jedoch bekannten Blattbildungseinrichtung aus einer Faserstoffsuspension 
2 hergestellten Faserstoffbahn 2.1, insbesondere einer Papier-, Karton- oder 
Tissuebahn. Die sich aus der Faserstoffsuspension 2 bildende Faserstoffbahn 2.1 
ist dabei mittels mindestens eines Siebs 3.1 uber eine Vielzahl von Siebfuhrungs- 
und Entwasserungselementen 4 in Sieblaufrichtung S (Pfeil) gefuhrt, wobei in Fi- 
gur nur ein Siebfuhrungs- oder Entwasserungselement 4 dargestellt ist. 
ErfindungsgemaB ist nun vorgesehen, dass das Siebfuhrungs- oder Entwas- 
serungselement 4 quer zur Sieblaufrichtung S (Pfeil) des Siebs 3.1 strukturiert 
und/oder gerichtet sind, um dadurch Querstromungen Q (Pfeil) relativ zur Sieb- 
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laufrichtung S des Siebs 3.1 zwecks Erreichung besserer Bahneigenschaften und 
hoherer Querfestigkeiten zu erzeugen. 

Die Strukturierungen 5 in dem Siebfuhrungs- oder Entwasserungselement 4 sind 
in der Figur 1 als Vertiefungen 7.1 ausgefuhrt, wobei das Siebfuhrungs- oder Ent- 
5 wasserungselement 4 als Platte 6, insbesondere Tragerplatte, ausgebildet ist. 

Die Figur 2a zeigt in Draufsicht zwei erfindungsgemaBe und parallel zueinander 
angeordnete und als Leisten 4.1, insbesondere Tragerleisten, ausgefuhrte Sieb- 
fuhrungs- oder Entwasserungselemente 4 mit als Erhebungen 7.2 ausgebildeten 
^ io Strukturierungen 5. Die Erhebungen 7.2 konnen als Noppen und/oder ballige 
und/oder kalottenformige und/oder langliche Strukturierungen ausgebildet sein. 
In Figur 2b ist in Sieblaufrichtung S (raumlicher Pfeil) ein als Leiste 4.1 ausge- 
fuhrtes Siebfuhrungs- oder Entwasserungselement 4 mit als Noppen 8 ausge- 
bildeten Strukturierungen 5 dargestellt. 
15 In beiden Figuren 2a und 2b ist das mindestens eine Sieb nicht dargestellt. 

Die Figuren 3a bis 3d zeigen weiterhin in jeweiliger Draufsicht erfindungsgemaBe 
Siebfuhrungs- oder Entwasserungselemente 4, die allesamt als schrag stehende 
Kurzfoils 4.2 oder Kurzleisten 4.3 ausgefuhrt sind und wobei das mindestens eine 
20 Sieb nicht dargestellt ist. 

Die Kurzfoils 4.2 und Kurzleisten 4.3 sind, wie in den Figuren 3a und 3b darge- 
stellt, in mehreren quer zur Sieblaufrichtung S (Pfeil) verlaufenden Reihen schrag 
und parallel zueinander angeordnet. 

In Figur 3 c sind die Kurzleisten 4.3 in der Struktur von quer zur Sieblaufrichtung S 
25 (Pfeil) verlaufenden Fischgraten (2 Reihen) mitsamt Uberlappung 0 in Sieblauf- 
richtung S (Pfeil) angeordnet, wohingegen in Figur 3d die Kurzleisten 4.3 unter 
einem Winkel a zueinander samt Uberlappung U in Sieblaufrichtung S (Pfeil) an- 
geordnet sind. 
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Die in den Figuren 1 bis 3d dargestellten strukturierten und/oder gerichteten 
Siebfuhrungs- oder Entwasserungselemente 4 konnen in einer als Hybridformer 
ausgebildeten Blattbildungseinrichtung eingebaut sein, wobei sie nur auf der 
Langsiebseite oder nur auf der Hybridformerseite oder auf beiden Seiten ange- 
5 bracht sind. Ein derartiger Hybridformer ist beispielsweise aus deutschen Offen- 
legungsschrift DE 197 06 940 A1 (PB10504 DE) der Anmelderin bekannt; die 
Offenbarung dieser Offenlegungsschrift wird hiermit zum Inhalt dieser Beschrei- 
bung gemacht und der Hybridformer wird damit nicht mehr nahers erlautert. 
Selbstverstandlich konnen die dargestellten Siebfuhrung- oder Entwasserungs- 
^ 10 elemente 4 auch in einer als Spaltformer ausgebildeten Blattbildungseinrichtung 
eingebaut sein, und dabei nur auf einer Siebseite oder auf beiden Siebseiten an- 
gebracht sein. 

Die Figur 4a bis 4c zeigen in Sieblaufrichtung S (raumlicher Pfeil) jeweils zwei 
15 Siebe 3.1, 3.2 eines nicht naher dargestellten Spaltformers, wobei zwischen den 
beiden Sieben 3.1, 3.2 die Faserstoffsuspension 2 gefuhrt ist. Ein derartiger 
Spaltformer (Doppelsiebformer) ist beispielsweise aus der deutschen Offen- 
legungsschrift DE 40 05 420 A1 (PB04713 DE) der Anmelderin bekannt; die 
Offenbarung dieser Offenlegungsschrift wird hiermit zum Inhalt dieser Beschrei- 

* 20 bung gemacht und der Spaltformer wird damit nicht mehr nahers erlautert. 

In Figur 4a ist das Sieb 3.1 uber ein rotierendes Element 9 in Form einer aus- 
schnittsweise dargestellten Walze 10 gefuhrt, wobei die Oberflache der Walze 10 
gerillt oder spiralformig gerillt ausgefuhrt ist. Das Sieb 3.2 hingegen ist mittels 
einer Platte 6 oder einer Leiste 4.1 gefuhrt, welche als Noppen 8 ausgebildete 

25 Strukturierungen 5 aufweist. Das rotierende Element 9 und das Sieb 3.1 konnen 
sich mit gleicher oder ungleicher Geschwindigkeit (Gleichlauf, Vorlauf, Nachlauf) 
in gleicher Richtung oder in gegenlaufiger Richtung drehen beziehungsweise be- 
wegen. Naturlich kann sich das rotierende Element 9 auch in einem Kriechgang 
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drehen, eventuell sogar mit angebrachter, jedoch nicht dargestellter Reinigungs- 
vorrichtung. 

In den Figuren 4b und 4c sind beide Siebe 3.1, 3.2 uber je eine Platte 6 oder eine 
Leiste 4.1 gefuhrt, welche als Noppen 8 ausgebildete Strukturierungen 5 auf- 
5 weisen. In beiden Figuren ist klar erkennbar, dass die Noppen in Sieblaufrichtung 
seitlich nicht versetzt (Figur 4b) oder seitlich versetzt gestaffelt (Figur 4c) oder 
seitlich versetzt alternierend (Figur 4c) angeordnet sind. 

Es versteht sich, dass die als Noppen 8 ausgebildeten Erhebungen (7.2) auch als 
Vertiefungen und/oder ballige und/oder kalottenformige und/oder langliche Struk- 
^ 10 turierungen ausgebildet sein konnen. Sowohl die Noppen 8 als auch nicht mog- 
lichen anderen Erhebungen und Vertiefungen stellen das erfindungsgemaBe 
Siebfuhrungs- oder Entwasserungselement 4 dar. 

Die Figur 5 zeigt in Draufsicht ein erfindungsgemaBes Siebfuhrungs- oder Ent- 
15 wasserungselement 4, welches als unter einem Winkel a schrag gekreuzte und in 
einer Reihe angebrachten Kurzleisten 4.3 ausgefuhrt ist und wobei das mindes- 
tens eine Sieb nicht dargestellt ist. 

Weiterhin kann das erfindungsgemaBe Siebfuhrungs- oder Entwasserungsele- 
^20 ment im Wechsel oder in einem Muster mit einem nicht strukturierten und/oder 
nicht gerichteten Siebfuhrungs- oder Entwasserungselement angeordnet sein. 
Auch kann das erfindungsgemaBe Siebfuhrungs- oder Entwasserungselement 
nachgiebig und/oder fest abgestutzt sein, wobei dessen Positionen im zweiten Fall 
relativ zum Sieb einstellbar sein kann, beispielsweise durch Verschieben oder 
25 Verschwenken. Uberdies kann das erfindungsgemaBe Siebfuhrungs- oder Ent- 
wasserungselement mit Vakuum beaufschlagt sein, wobei die Vakuumbeauf- 
schlagung unter Kostenpunkten bevorzugterweise mittels mindestens eines vor- 
zugsweise geregelten/gesteuerten Vakuumkastens erfolgen kann. 
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Da diese weiteren Ausfuhrungsvarianten bereits aus dem Stand der Technik be- 
kannt oder ohne weiteres herleitbar sind, wird auf deren explizite Darstellung ver- 
zichtet. 

Die Figuren 6 und 7 zeigen zwei weitere strukturierte und/oder gerichtete Sieb- 
fuhrungs- oder Entwasserungselemente 4 gemaB der erfindungsgemaBen Vor- 
richtung 1. In Figur 6 ist in Draufsicht ein ein Sieb 3.1 fuhrender Breitstrecksauger 
11 mit Fischgratmuster dargestellt, wohingegen in Figur 7 in perspektivischer Dar- 
stellung eine ein Sieb 3.1 fuhrende und gebogene Breitstreckleiste 12 in verein- 
fachter Darstellung dargestellt ist. Eine Breitstreckwalze wurde in den Figuren 
nicht dargestellt, da sie zum bekannten Stand der Technik zahlt und in anderer 
Aufgabenstellung bereits vielfach ihren Einsatz findet. 

Allen strukturierten und/oder gerichteten Siebfuhrungs- oder Entwasserungsele- 
menten ist gemeinsam, dass sie jeweils in Einzahl und/oder Mehrzahl und/oder in 
Kombination verschiedener Typen miteinander verwendet werden konnen. 

Zusammenfassend ist festzuhalten, dass durch die Erfindung ein Verfahren und 
eine Vorrichtung zur Verbesserung der Eigenschaften einer in einer Blattbildungs- 
einrichtung aus einer Faserstoffsuspension hergestellten Faserstoffbahn, insbe- 
sondere einer Papier-, Karton- oder Tissuebahn, geschaffen wird, wobei die 
Eigenschaften, die eine verstarkte Faserausrichtung quer zur Sieblaufrichtung des 
Siebs benotigen, verbessert werden, ohne jedoch die Eigenschaften, die von 
einer starkeren Relativbewegung zwischen der Faserstoffsuspension und dem 
mindestens einen Sieb der Blattbildungseinrichtung profitieren, wesentlich zu be- 
eintrachtigen. 
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Verfahren und Vorrichtung zur Verbesserung der Eigenschaften einer in 
einer Blattbildungseinrichtung hergestellten Faserstoffbahn 

Anspruche 

1 . Verfahren zur Verbesserung der Eigenschaften einer in einer Blattbildungs- 
einrichtung aus einer Faserstoffsuspension (2) hergestellten Faserstoffbahn 
(2.1), insbesondere einer Papier-, Karton- oder Tissuebahn, wobei die sich 
aus der Faserstoffsuspension (2) bildende Faserstoffbahn (2.1) mittels min- 
destens eines Siebs (3.1, 3.2) uber eine Vielzahl von Siebfuhrungs- und 
Entwasserungselementen (4) in Sieblaufrichtung (S) gefuhrt wird, 
dadurch gekennzeichnet, dass 

in der Faserstoffsuspension (2) Querstromungen (Q) relativ zur Sieblauf- 
richtung (S) des Siebs (3.1, 3.2) zwecks Erreichung besserer Bahneigen- 
schaften und hoherer Querfestigkeiten erzeugt werden. 

2. Verfahren nach Anspruch 1 , 
dadurch gekennzeichnet, dass 

die Querstromungen (Q) mittels mindestens eines in quer zur Sieblaufrich- 
tung (S) strukturierten und/oder gerichteten Siebfuhrungs- oder Entwas- 
serungselements (4) erzeugt werden. 

3. Vorrichtung (1) zur Verbesserung der Eigenschaften einer in einer Blattbil- 
dungseinrichtung aus einer Faserstoffsuspension (2) hergestellten Faser- 
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stoffbahn (2.1), insbesondere einer Papier-, Karton- oder Tissuebahn, wobei 
die sich aus der Faserstoffsuspension (2) bildende Faserstoffbahn (2.1) mit- 
tels mindestens eines Siebs (3.1, 3.2) uber eine Vielzahl von Siebfuhrungs- 
und Entwasserungselementen (4) in Sieblaufrichtung (S) gefuhrt ist, 
dadurch gekennzeichnet, dass 

mindestens ein Siebfuhrungs- oder Entwasserungselement (4) quer zur 
Sieblaufrichtung (S) strukturiert und/oder gerichtet ist, um dadurch Quer- 
stromungen (Q) relativ zur Sieblaufrichtung (S) des Siebs (3.1, 3.2) zwecks 
Erreichung besserer Bahneigenschaften und hoherer Querfestigkeiten zu er- 
zeugen. 

Vorrichtung (1) nach Anspruch 3, 
dadurch gekennzeichnet, dass 

die Strukturierungen (5) in dem Siebfuhrungs- oder Entwasserungselement 
(4) als Vertiefungen (7.1) ausgebildet sind. 

Vorrichtung (1) nach Anspruch 3, 
dadurch gekennzeichnet, dass 

die Strukturierungen (5) in dem Siebfuhrungs- oder Entwasserungselement 
(4) als Erhebungen (7.2) ausgebildet sind. 

Vorrichtung (1) nach Anspruch 5, 
dadurch gekennzeichnet, dass 

die Erhebungen (6.2) in dem Siebfuhrungs- oder Entwasserungselement (4) 
als Noppen (8) und/oder ballige und/oder kalottenformige und/oder langliche 
Strukturierungen ausgebildet sind. 
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Vorrichtung (1) nach einem der Anspruche 3 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet, dass 

das Siebfuhrungs- oder Entwasserungselement (4) als eine Platte (6), insbe- 
sondere Tragerplatten, und/oder als eine Leiste (4.1), insbesondere Trager- 
leisten, ausgebildet ist. 

Vorrichtung (1) nach Anspruch 3, 
dadurch gekennzeichnet, dass 

das Siebfuhrungs- oder Entwasserungselement (4) als schrag stehendes 
Kurzfoil (4.2) oder Kurzleiste (4.3) ausgebildet ist. 

Vorrichtung (1) nach Anspruch 3, 
dadurch gekennzeichnet, dass 

das Siebfuhrungs- oder Entwasserungselement (4) als ein rotierendes Ele- 
ment (9) wie eine gerillte oder spiralformig gerillte Walze (10) ausgebildet ist. 

Vorrichtung (1) nach Anspruch 9, 
dadurch gekennzeichnet, dass 

das rotierende Element (9) und das Sieb (3.1, 3.2) mit gleicher oder un- 
gleicher Geschwindigkeit (Gleichlauf, Vorlauf, Nachlauf) in gleicher Richtung 
oder in gegenlaufiger Richtung drehbar beziehungsweise bewegbar sind. 

Vorrichtung (1) nach Anspruch 9 oder 10, 
dadurch gekennzeichnet, dass 

das rotierende Element (9) in einem Kriechgang drehbar ist und vorzugs- 
weise eine Reinigungsvorrichtung aufweist. 
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1 2. Vorrichtung (1 ) nach einem der Anspruche 3 bis 1 1 , 
dadurch gekennzeichnet, dass 

das strukturierte und/oder gerichtete Siebfuhrungs- oder Entwasserungsele- 
ment (4) in Sieblaufrichtung (S) seitlich nicht versetzt oder seitlich versetzt 
5 gestaffelt oder seitlich versetzt alternierend angeordnet ist. 



13. Vorrichtung (1) nach einem der Anspruche 3 bis 12, 
dadurch gekennzeichnet, dass 

das strukturierte und/oder gerichtete Siebfuhrungs- oder Entwasserungsele- 
^# 10 ment (4) im Wechsel oder in einem Muster mit einem nicht strukturierten 

und/oder nicht gerichteten Siebfuhrungs- oder Entwasserungselement ange- 
ordnet ist. 



14. Vorrichtung (1) nach einem der Anspruche 3 bis 13, 
15 dadurch gekennzeichnet, dass 

das strukturierte und/oder gerichtete Siebfuhrungs- oder Entwasserungsele- 
ment (4) nachgiebig abgestutzt ist. 



1 5. Vorrichtung (1 ) nach einem der Anspruche 3 bis 1 3, 
20 dadurch gekennzeichnet, dass 

das strukturierte und/oder gerichtete Siebfuhrungs- oder Entwasserungsele- 
ment (4) fest abgestutzt ist, wobei dessen Positionen relativ zum Sieb (3.1, 
3.2) einstellbar ist, beispielsweise durch Verschieben oder Verschwenken. 



25 16. Vorrichtung (1) nach einem der Anspruche 3 bis 15, 
dadurch gekennzeichnet, dass 

das strukturierte und/oder gerichtete Siebfuhrungs- oder Entwasserungsele- 
ment (4) mit Vakuum beaufschlagt ist, urn dadurch eine Intensivierung der 
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Querstromungen (Q) relativ zur Sieblaufrichtung (S) des Siebs (3.1, 3.2) zu 
erreichen. 

1 7. Vorrichtung (1 ) nach Anspruch 1 6, 
5 dadurch gekennzeichnet, dass 

die Vakuumbeaufschlagung mittels mindestens eines vorzugsweise ge- 
regelten/gesteuerten Vakuumkastens erfolgt. 

1 8. Vorrichtung (1 ) nach einem der Anspruche 3 bis 1 7, 
10 dadurch gekennzeichnet, dass 

das strukturierte und/oder gerichtete Siebfuhrungs- oder Entwasserungsele- 
ment (4) als eine Breitstreckwalze, als ein Breitstrecksauger (11) mit 
Fischgratmuster oder als eine gebogene Breitstreckleiste (12) ausgebildet 
ist. 

15 

19. Vorrichtung (1) nach einem der Anspruche 3 bis 18, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Blattbildungseinrichtung als Hybridformer ausgebildet ist und 
dass wenigstens ein strukturiertes und/oder gerichtetes Siebfuhrungs- oder 
'20 Entwasserungselement (4) nur auf der Langsiebseite oder nur auf der Hy- 

bridformerseite oder auf beiden Seiten angebracht ist. 

20. Vorrichtung (1) nach einem der Anspruche 3 bis 18, 
dadurch gekennzeichnet, 

25 dass die Blattbildungseinrichtung als Spaltformer ausgebildet ist und 

dass wenigstens ein strukturiertes und/oder gerichtetes Siebfuhrungs- oder 
Entwasserungselement (4) nur auf einer Siebseite oder auf beiden Sieb- 
seiten angebracht ist. 



Bezuqszeichenliste 



Vorrichtung 
Faserstoffsuspension 
Faserstoffbahn 
Sieb 

Siebfuhrungs- Oder Entwasserungselement 

Leiste 

Kurzfoil 

Kurzleiste 

Strukturierung 

Platte 

Vertiefung 

Erhebung 

Noppe 

Rotierendes Element 
Walze 

Breitstrecksauger 
Breitstreckleiste 

Querstromung (Pfeil) 
Sieblaufrichtung (Pfeil) 
Uberlappung 
Winkel 



Anmelderin: 

Voith Paper Patent GmbH 
D-89510 Heidenheim/Brenz 



Akte: PB11183 DE 
"MD-CD-Ratio-Booster" 
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Verfahren und Vorrichtung zur Verbesserung der Eigenschaften einer in 
einer Blattbildungseinrichtung hergestellten Faserstoffbahn 

Zusammenfassung 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrichtung (1) zur Verbesserung der 
Eigenschaften einer in einer Blattbildungseinrichtung aus einer Faserstoffsus- 
15 pension (2) hergestellten Faserstoffbahn (2.1), insbesondere einer Papier-, Kar- 
ton- oder Tissuebahn, wobei die sich aus der Faserstoffsuspension (2) bildende 
Faserstoffbahn (2.1) mittels mindestens eines Siebs (3.1, 3.2) uber eine Vielzahl 
von Siebfuhrungs- und Entwasserungselementen (4) in Sieblaufrichtung (S) ge- 
fiihrt wird beziehungsweise ist. 



Das erfindungsgemaBe Verfahren ist dadurch gekennzeichnet, dass in der Faser- 
stoffsuspension (2) Querstromungen (Q) relativ zur Sieblaufrichtung (S) des Siebs 
(3.1, 3.2) zwecks Erreichung besserer Bahneigenschaften und hoherer Querfes- 
tigkeiten erzeugt werden. 



Die erfindungsgemaBe Vorrichtung (1) ist dadurch gekennzeichnet, dass mindes- 
tens ein Siebfuhrungs- oder Entwasserungselement (4) quer zur Sieblaufrichtung 
(S) strukturiert und/oder gerichtet ist, urn dadurch Querstromungen (Q) relativ zur 
Sieblaufrichtung (S) des Siebs (3.1, 3.2) zwecks Erreichung besserer Bahneigen- 
30 schaften und hoherer Querfestigkeiten zu erzeugen. 



(Figur 1) 
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